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Abstract (Basic): DB 2610621 A [ 

Cutting unit for cutting out plate-like^ edge-recessed core material i 
lor ibrming sandwich construction has two pressure plates arranged one 
above the other so lhallthey can lie guided towards one another. 

[ he pressure plates (1,3) serve as carriers for the form parts (6, 
7) which define Ihe contours. One acts as a holder for a steel strip 
cutter (X). rhc; edges ol'the. Ibrni parts have recess strips (II, 12). 
Solt clastic parts (13, 14) are provided on the pressure plates and 
.extend at least up to the upper edge olMhe recess strips. The parts 
eject the finished cut and recessed core materials (16). 
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PotentansprUche ; 

^^^^I^Vorrich^ zoai Ausschneiden von plattenfSrmigen, on ihreni Rand wenig- 
stens teilweise zur Befestigung von AnschluQteilen obgesetzten, nicht 
elostischen Kernwerkstoffen bellebigen Umrxsses fUr Sondwichbou telle, 
gelcennzelchnet durch zwei geganelnonder gefuhrte PreBplotten (1, 3) 
ols Trager fUr dero UmrlB entsprechende Formtelle (6, 7), von denen 
elnes old Halterung fUr eln on slch bekanntes Stohlbondschnlttwerk- 
zeug (8) dlent und wobel on den Random der Formtelle (6, 7) Abeetz- 
lelsten (11, 12) ongebrocht slnd. 

2. Vorrlchtung nach Anspruch 1, dodurch gekennzelchnet, dofi on den Form- 
tellen {6, 7) in der Ncihe der Absetzlelsten (11, 12) wenlgstens bis 
zum oberen Abschlufi der Lelsten relchende welchelostlsche Telle (13, 
14) ongeordnet slnd. 

3. Vorrlchtung noch Anspruch 1 und 2, gekennzelchnet durch die Absetzung 
begranzende Auflaufbolzen (2, 4) an den Prefiplotten (1, 3). 

4. Vorrlchtung noch Anspruch 3, dodurch gekennzelchnet, doB die Auflouf- 
bolzen (2, 4) elnstellbor slnd. 

5. Vorrlchtung noch elnem der AnsprUche 1 bis 4, dodurch gekennzelchnet, 
dofi die Oberfiache der Absetzlelsten (11, 12) mlt einen Aufrouhmlttel, 
z.B« Schnlrgelbelog, versehen 1st. 

9* Marz 1976 

KJ lO/BouAa 709838/0192 
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Vorrichtung zu« Ausschneiden von plattenftfrnigeirKernwerlcstoffen 
fUr Sondwichbouteile 

Die Erfindung betrifft eino Vorrichtung zu« Ausschneiden von platten- 
f»r«igen« on ihro« Rond wenigstens teilweise z«r Befestigung von An- 
schluBteUen obgesetzten, nicht elostiwjhen Kemwexkstoffen beliebigen 
Uarisses fUr Sondwichbauteile. 

Bei Sandwichbouteilen, insbesondere bei solchen mit Alominiumwoben ols 
Kernwexkstoff , wird in. ongemeinen die U»riBform dee Kemwerkstoffes »it 
einem Sichelmesser ousgeechnitten. Hdufig mUesen ouch om Rand des euage- 
schnittenen, plottenWrmlgen Kemwerkstoffes noch Absetzungen angebracht 
warden, urn dort weltere AnschluBteile, z.B. Rondbogen oder ondere Kunst- 
.toffteile, etwo durch Klebung zu befestigen. Die Absetzung ist dabei 
gerade so tief wie die Wondstarke des AnschluflteUes onter BerUcksicbti- 
gung der Starke eines etwoigen Klebemittels. Zur Herstellong der Absetzung 
wurde bislang die ousgeschnittene Form des Kemwerkstoffes am Rande in 
der erforderUchen Breite, z.B. von etwo 1 cm, obgeschliffen. Man hat 
auch schon den Rond unter ZwiechenfUgen von Schmirgel grober K»mung 
teilweise eingedrUckt oder gequetscht, um ouf diese Weise die notwendige 
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Absetzung zu erholten. Das bisherige Vorgehen war aber umsiSndlicb wA 
zeitraubend, do zwei getrennte ArbeitsgSinge, einerseits das Schneiden 
der Umrififona fUr den Kernwerkstof f und andererseits dos Anbringen der 
Absetzung, notwendig waren« 

Der Erfindung liegt die Aufgobe zugrunde, die Herstellung der eingongs 
beschriebenen plat ten fSrmigen Kernwerkstoffe fUr Sandwichbauteile zu 
vereinfochen. Die Aufgabe wird erfindungsgerndfi gelBst und durch eine 
Vorrichtung mit zwei gegeneinander gefUhrten PreBplatten als Trdger fUr 
den Umrifi entsprechende Formteile/ von denen eines als Holterung fUr ein 
an sich bekanntes Stahlbondschnittwerkzeug dient und wobei on den Rondern 
der Formteile Absetzleisten angebracht sind. 

Stahlbandschnittwerkzeuge sind in der Praxis bekannt und werden zum Aus- 
stanzen von Kunststoffteilen in der gewUnschten UmriBform bereits verwen- 
det. Bei diesen Werkzeugen wird ein biegsomes Stahlband so gebogen und 
ouf einem TrQger befestigt, dofi das Band dem herauszustonzenden Umrifi 
folgt. Die freie, vom Trdger abstehende Konte dee Bandes ist als Schneide 
ousgebildet* FUr das Ausschneiden von Kernwerkstof fen, z.B. von Aluminium- 
waben, ist ein solches Stahlbondschnittwerkzeug bisher noch nicht einge-* 
setzt worden. Durch die neuartige Vezwendung des Stahlbandschnittwerk- 
zeuge bei Kernwerkstof fen in Verbindung mit den besonderen Absetzleisten 
entlong des Stahlbandes oder auch auf der gegenUberliegenden Seite des 
Kernwerkstof fes wird eine erhebliche Vereinfachung in der Herstellung 
erreicht. Es ist auf diese Weise nur noch ein einziger Arbeitsgong er- 
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forderlich, der sehr rosch durchzufUhren geht. 

Das Ausschneiden der Umrififomi fUr den Kernwerkstoff £st wider Erworten 
einwondfrei und hat keine Beschddigungen fUr den Kernwerkstoff zur Folge« 
Der Schneidvorgang selbst hat fUr die Wobenstruktur keine schcldlichen 
Auswirkungen durch Quetschen oder dergleichen« Auch die Absetzungen 
etwa in der Grdfienordnung von einem Millimeter verSndern die Struktur 
des Kernwerkstof feS/ seien es nun Aluroiniuoiwaben oder andere Kernwerk- 
stof fe, und ouch die Festigkeit des Kernwerkstoffes nicht^ sondem er- 
geben lediglich schmale, umgebogene Kan ten an den Stegen der Waben struk- 
tur, welche sogar eine bessere Klebverbindung fUr die Anschlufibauteile 
ermtSglichen als abgeschlif fene Stege von Waben. Die Absetzungen lassen 
sich ohne Schwierigkeit mit ousreichender Toleranz von etwa + 0, 1 mm 
herstellen. Die Vorrichtung eignet sich nicht nur fUr wcbenformige Kern- 
werkstoffe, sondern ouch fOr andere, nicht elastische Kernwerkstoffe fUr 
Sandwichbauteile • 

An Hand der Zeichnung sei ein Ausf Uhrungsbeispiel der Erfindung 

erlUutert* Es zeigen: 

Fig. 1 schematisch die Vorrichtung und 

Fig* 2 ein mit der Vorrichtung hergestelltes Sandwichbauteil* 

Die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung enthult im wesentlichen zwei Prefi- 
platten 1 und 3, die etwa aus Stohl gefertigt sind. Diese beiden PreBplot« 
ten sind durch Fuhrungszapfen 5 gegeneinander gefUhjrt und tragen jeweils 
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ein Formteil 6 bzw. 7« Die Formteile sind ous leichterem Material herge- 
stellt, z.B. ous Aluminium, und entsprechen dem Umrifi der gewUnschten, 
herzustellenden Form des plattenf5rmige« Kernwerkstoffes. An das Form- 
teil 6 der oberen Prefiplatte 1 legt sich entlang des Umrisses des Form-* 
teils 6 ein Stahlbandschnittwerkzeug 8 an. Dieses Schnittwerkzeug wird 
etwo durch einen Schichtholzrahmen 10 on dds Formteil 6 angedrUckt. Am 
nach unten weisenden Ende des Stahlbandes 8 ist in der Zeichnung die 
Schneide des Iferkzeugs angedeutet. Die untere Prefiplatte 3 ist in clhn- 
licher Weise oufgebout* Das dort befestigte Formteil 7 entspricht eben- 
foils der gewUnschten Umrifiform. An Stelle des Stohlbondschnittwerkzeugs 
ist aber ouf der unteren Prefiplatte ein Spolt 9 zur Aufnahme der Schneide 
des Schnittwerkzeugs 8 vorgesehen* Direkt innerhalb dee Stohlbandschnitt* 
werkzeugs 8 ist ouf dem Formteil 6 eine Absetzleiste 11 befestigt. Diese 
Leiste 11 folgt dem Werkzeug 8 auf dem gonzen Umfang des Schnittes oder 
erforderlichenfalls ouch nur auf Teilen des Urofongs, ndmlich dort, wo 
Absetzungen erforderlich sind. In entsprechender Weise ist eine Absetz- 
leiste 12 am unteren Formteil 7 angeordnet« An den Prefiplatten 1 bzw. 3 
sind Auflaufbolzen 2 bzw. 4 vorgesehen, urn mit ihrer Hilfe die relative 
Bewegung der beiden Prefiplatten zu begrenzen und domit auch eine Begren- 
zung der Hbhe der Absetzstufen zu erreichen. Zwischen den beiden Prefi-* 
platten ist strichpunktiert die Platte des zu beorbeitenden Kernwerk- 
stoffes angedeutet und mit 16 bezeichnet. 

Wie avs dex Fig. 1 unschwer zu erkennen ist, wird in einem einzigen 
Arbeitsgang bei der Relotivbewegung der beiden Prefiplatten zundchst 
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vom Stohlbandschnittwerkzeug 8 exakt die gewUnschte UmrlBform des Kern-- 
werkstoffes 16 herausgeschnitten und onechlieBend sofort durch die Ab- 
eetzleisten 11 und 12 die notwendige Absetzung am Rande des Kernwerk- 
8toffes hergestellt. Die Oberfllichen der Abeetzleieten 11 und 12 kSnnen 
je nach den Erforderniesen init einem Aufrauhmittel, z.B. mit mehr oder 
vreniger grobkBrnigem Schmirgel, versehen sein oder ouch vollstcindig mit 
glatter Oberfldche ausgebildet sein. An den Prefiplatten 1 und 3 sind 
ferner noch weichelastische Teile 13, 14 bzw. 15 angeordnet, die wenig- 
stens bis zur Oberkante der Absetzleisten 11 bzw. 12 reichen und zum Aus- 
werfen des fertig geschnittenen, plaitenformigen und bereite mit Abset- 
zungen versehenen Kernwerkstof fee 16 dienen. 

In der Fig. 2 ist ein einf aches Beiepiel fUr ein mit der Vorrichtung 
hergestelltes Bauteil gezeigt. FUr den plattenfdrmigen Kernwerkstof f 
ist hier eine Wabenkonstruktion 16 angenommen. Am Rande des Kernwerk*- 
stoffes 16 sind die Absetzungen angebracht, wobei - wle in der Zeichnung 
ongedeutet ist - an den Randstellen 16* des Kernwerkstof fes die Waben- 
struktur als seiche nicht beeintrachtigt ist, sondern ihre Festigkeit 
beibehalten hat und nur an den eingedrUckten Stellen der Absetzung die 
Rdnder der Vhibenstege leicht umgebogen sind. Der Kernwerkstof f ist an 
dieser Stelle 16' so weit eingedrUckt, daB in den entstondenen Absetzun- 
gen die beiden U*fBrmigen Schenkel eines ols Rundung ausgebildeten An- 
schluBstUckes 17 passen. Das AnschlufistUck 17 kann ohne Schwierigkeit 
in einwandfreier Weise auf den Absetzungen z.B. mit einem SpleiBkleber 
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festgeklebt werden. Die Oberkanten des Kernwex^cstoffe8, namlich der 
Wabenplatie 16 und des AnschloBstUckes 17,liegen miteinonder bUndig. 
Uber beide Bauteile hinweg konn dann eine genelnsane Deckhaut 18 des 
zu fertigenden Sandwichbauteiles geklebt werden. SelbstverstUndlich 
sind andere Fomen dex AnschluStelle in grofier Vielfolt BtSglich. 
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Fig 1 
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